Continually running press for wood or synthetic panels has a pair of chai 
drives on either side of the steel conveyor to control uneven alignment 
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© Verfahren and kont.nu.er.ich amende Presse zur Stah.bandfuhrung in einer kontinuierlich arbeitenden 

® D 'l. Erfindun 9 bezieht sich auf ein Verfahren zur Stahl- 

bandfuhrung in einer kontinuierlich arbeitenden Presse 

zur Herstellung von Spanplatten, rrtt den PreBdruck iiber- 

tragenden sowie das zu pressende Gut durch die Presse 

ziehenden, flexiblen, endlosen Stahlbandern, die iiber 

Antriebstrommeln und Umlenktrommeln urn den PreB- 

tisch bzw. PreSbar gefiihrt sind und die sich mit einstell- 

barem PreSspalt uber mitlaufende, mit ihren Achsen quer 

zur Banddurchlaufrichtung gefiihrte Rollstangen gegen 

Widerlager von PreStisch und PreSbarangebrachte PreB- 

platten abstutzen, wobei die Rollstangen an ihren Enden 

mittels Lagerbolzen in Gelenken vonFuhrungsketten und 

Bohrungen der Rollstangen axial verschiebbar ange- 

schlossen und die Antriebstrommelachsen durch Verstel- 

lung an einer Langsseite mittels Stellantrieben anderbar 
^ sind. Die Erfindung besteht darin, daB mittels Antrieben 

an einer oder mehreren Stellen einer Langsseite der kon- 
^ |!. nu ' e . r ^ cn ^beitenden Presse Brems. oder Zugkrafte auf 

die Fuhrungsketten und/oder die Rollstangen ausgeiibt 
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Beschreibung Bandvoriaufs dadnrch, daB die Achsverstellung an einer 

n . , , ... . , , . L^ngssriteumdenWinkelBetaanderUmlaufund/oderHpr 
bandfiih g f S,Ch 3 f f" , ^ ahren ZUr StahI " Antriehstrommelachse zumindest zu Beginn ein« Ve^tel 

B. d. Hers^uog von .«H2&- Spa- ^t^^^^^t 

nen, Fasern und/oder Schmtzeln oder der Herstellung von bei wird durch ein bewuBtes SchragsteUen 2 GelteUe 1 

anderen Platten aus hgnozellulosehaltigen Stoffen oder auch asymmetrisches Druckprofil il fetellS 
Kuns.stofrplatten werden in der Industrie zunehmend kond- 10 einWekt auT^Sb^dS, SSLES? 

nuerhc h arbe.tende Pressen venvendet Der Trend geht ein- weise kJentisch istmit demoben be^Seb™M^t 

f^ 8 ^ mus-Dk^MethodehatdenNachteirSd^Td:^ 

S 8 H?n R f f £ k ° ntinu f hch arbeitenden Pressen, toleranzen des ftoduktes negativ beeinfluBt werde^ £ 

fi k u Clbe n, Wettbewerbsv <*^ durch geringere kann deshalb nidtt als standiger RefeCh J'mus ve^ 

der Verfugbarkeit der einzelnen Komponenten zu. Durch die einflufit werden kann und eine konrim Irfwf -* . ^ 

gegense.tigeAbhangigkeitderinReihegeschaltetenEinzel- P«ssezoSen^ 

aggregate, besummt sich die Verfugbarkeit der Gesamtan- ^e Losung dieser AufeXTsteht Kr w u 

Snsbob f M 1 " ^f-^arkeiten. Die im- darin, dSL^e^e^r^SSS 

n^lr n Tn U ^ T'u v „ Brems-oderZugkiSfte auf die Fuhmngsketten und/oder die 

Die bekanntenkontinuierlicharbeilenden Pressen weisen Jtellstangen ausgefibt weiden 

™ H T 8 r r itS fi em , e h ° h .\ Verfi *^ eit auf Analysiert Fine kontinuiedich arbeitende Presse zur Durchfuhrune 

JSSdf S 26 " lm RUckla t yS r kon «<* ar- 35 Stellen (je nach t^nJ^^S^^- 

tr P ^ SS ^ em8eSete ^ leBandrcgelWalZenari)eiten g^^autundimaelsKM^ 

sehr effekuv und sorgen dafiir, daB die Stahlbinder im rungskeOen, die links und rcchts endanrder PrcSufen 

Rucklaufsystem und an den Einlauftrommeln meist nur sehr und die Rollstangen fuhren, unterschSch K S Dabei 

fn^S t. t - as y mn L etnsChen ^"P^ trieben als auch gebremst werden. 8 

in der kontinuierhch arbeitenden Presse fuhren, das heiBt Wirdz. B. die linke Kette gebremst und mit dem eleichen 

Z% S t Str r b u rh S ngen ^ Bei$ P iel ZU einer 45 MomentdierechteKette angS,™ so eSben Ih umeT 

e P n S h^f t° hUng o "If iCSer Seit6 ' die ZU erh6h " schied,id * Kettendehnunge 8 n auf be den Setn tfe S£ 

flihen (5* ,v p yS L?-f tahlbaDd - R °««angen-Abroll- nem geringfugigen Vfersatz der beiden Ket en zu^and r 

flachen Mren. D.e Reibkratte Liben dnen LenketTekt auf fuhren. Da zunlchst die eingeklemmter . RolbS ihre 

bt £ S J"*!" , def F T "5 * ° der beide Stahl - Posidon ve ^m, weLn dT5to3Z2SiS 
w?ntj >, Se | lte F nUt 7 d r f m b6h r D ^fi^ 116 " 50 ^wischen RoUstan^n und Ketten geSSg 8 veZen 

Z£££ durch ^ef Sc % teUU « 8 ^ ? ^ Auf dCr «*-*taS: Seite in Arbd!«icffl?uitS£ 
lauttrommeln durch SteUantnebe wud dem Bandverlauf gebremsten Seite entgegen der Arbeitsrichtune Die Laeer- 
entgegengewirkt, urn das Stahlband so im zulassigen Be- bolzen ab elastiscj VerbindunS^ Sen ichen Rol 

Bei zunehmend langer werdenden kontinuierlich arbei- 60 Richtune. Durch diehohe v JnZ fi ™uT * ? 
tenden Pressen wird die Effekdvitat der Schra fi steUun B der SStSf £Z V P^Bkra^ ^mit der sie gegen das 
AiKlanftmm^in aio b» i u • °". ird B i,euun 8 Qer rtodukt gepreBt sind, konnen sie mcht zueinander verscho- 
Auslauttrommeln als Regelmechanismus immer eerineer ben wenfcn Tim t a ^ a tr^. ■ , _ 

zwungene StorgroBen auszugleichen bzw. entgegenzuwir- che Richtnng gelenkt werden. Zur Erfassung des Bandfaufes 

Nach dem hekanntfn <it» n A a tu-. 65 sind J e n 3 ** A "zahl an SteUgliedern an ein- oder mehreren 

DE4017791C2 vo^S „ Techmk aus SteUen je Langsseite, Sensoren zur Erfassung der Lage der 

Ub 40 1 / 7y 1 CZ, yon dem die Erfindung ausgeht, erfolgt Stahlbander in der Presse aneeordnet ^ 

die Regelung des Stahlbandlaufs und die Ruckstellung des GemSB einem A^ngsbeispiel der Er„„. 



triebe20. 



chen Drift eines Pter«v«,3» "? en mit der seith- 20 schmtt A aus Fig. 3 dargestellt. Die Forderzahne 29 der For- 
Es zeigen- kontimiierlich arbeitenden Presse 1 angeordneten und an 

^; t „ MlrbelKndeftessenac6Plg . li0 £^'5ffifiEyssiS££S 

Fig. 3 die taHnriertSh ^^ncte 1W „ a ch Fig. 1 in 40 3? ^ ta S«bandverl au f en.ge- 

Vorderansicht, 

Die kontinuierlich arbeitende Presse 1 zur Durchfiihrung 3 PreBbar 
des Verfahrens besteht nach den Fig. 1 bis 4 in ihren Haupt- 4 Prefect 
teilen aus dem festen PreBtisch 2, dem beweglichen PreBbar 5 StahLnd unten 

?H en ^f^^-^senstandern 22. Am PreBbar 3 6 SudAand oben 
LlShT dals y ei ;fe erun gSeitenschilder21fest 50 7 Antriebstrommel unten 
angebracht und dienen als Verankerung und Lagerstelle fur 6 Antriebstrommel oben 

An ^TTr^ 1 U " d 8> fUr 1116 Umlenktrommeln 9 9 Umfenktrommel unten 
und 10 und den Zyhnder-Kolbenanordnungen 17. DerPreB- 10 Umlenktrommel oben 
bar 3 und der PreBtisch 2 bestehen nur aus Stegblechen 15 11 Einbufspalt 
und 16. Mehrere Zugrahmen-Pressenstander 22 bilden 55 12 RoDstangen 
durch Aneinandeireihung und Anbringung der PreBplatten 13 Zugtaschen 
18 und 19 die Lange L von PreBbar 3 und PreBtisch 2 und 14 PreiBspalt 
somit der kontinuierhch arbeitenden Presse 1. Die aus den 15 Stegblech unten 31 
Stegblechen links und rechts herausragenden Ansatze bzw. 16 Stegblech oben 
^^^"^l^^^nmA^^mk,^ 60 17Zyfinderkolbenanordnungen 

ren k «tSr^^ der22 2umHcbenund sjsrr 8 ?" 

AlK J,, «„ , '. 19 Pressenplatte oben 

Aus den *ig 1 und 3 ist weiter zu entnehmen, wie die 20 Stellantrieb fur 7/8 

Umlenktr^ommeln9undl0denEinlaufspaltUbildenund 21 Seiteoschilder 

wie s.ch die nut den Stahlbandern 5 und 6 um PreBtisch und 65 22 Zugntoen-Pressenstander 

PreBbar 3 umlaufenden in Fiihrungsketten 23 gefuhrten 23 FuE^skette 

RoUstangen 12 gegen Widerlager von PreBtisch 2 und PreB- 24 Laeeibolzen 

tisch 3 abstutzen. Das heiBt, die umlaufenden RoUstangen 25 Kettearader 
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26 Forderketten 

27 Stahlbandverlaufssensoren 

28 Fiihrungsschienen 

29 Forderzahn 

30 Stellantrieb 5 

31 Gelenkhulse 

Patentanspriiche 

1. VerfahrenzurStahlbandflihrungineinerkontinuier- to 
lich arbeitenden Presse zur Herstellung von Spanplat- 
ten, Faserplatten und Sperrfaolzplatten, mit den PreB- 
druck iibertragenden sowie das zu pressende Gutdurch 
die Presse ziehenden, flexiblen, endlosen Stahlbandern, 
die iiber Antriebstrommeln und Umienktrommeln urn 15 
den PreBtisch bzw. PreBbar gefiihrt sind und die sich 
mit einstellbarem PreBspalt iiber mitlaufende, mit ihren 
Achsen quer zur Banddurchlaufrichtung gefiihrte Roll- 
stangen gegen Widerlager von PreBtisch und PreBbar 
angebrachte PreBplatten abstiitzen, wobei die Rollstan- 20 
gen an ihren Enden mittels Lagerbolzen in Gelenken 
von Fiihrungsketten und Bohrungen der Rollstangen 
axial verschiebbar angeschlossen und die Antrieb- 
strommelachsen durch Versteilung an einer Langsseite 
mitteis Stellantrieben anderbar sind, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB mittels Antrieben an einer oder mehreren 
Stellen einer Langsseite der kontinuierlich arbeitenden 
Presse Brems- oder Zugkrafte auf die Fiihrungsketten 
und/oder die Rollstangen ausgeiibt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 30 
net, daB die Brems- und Zugkrafte auf die untere und 
obere Fuhrungskette einer Langsseite ausgeiibt wer- 
den. 

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB auf einer Langsseite Bremskrafte 35 
und auf der anderen Zugkrafte auf die unteren und/oder 
oberen Fiihrungsketten ausgeiibt werden. 

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, daB die 
Brems- und Zugkrafte zusatzlich oder nur auf die Roll- 
stangen ausgeiibt werden. 40 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Brems- und 
Zugkrafte mittels frequenzgeregelter Antriebe einge- 
bracht werden. 

6. Kontinuierlich arbeitende Presse zur Durchfuhrung 45 
des Verfahrens nach Anspruch 1 mit einer kontinuier- 
lich arbeitenden Presse zur Hersiellung von Spanplat- 
ten, Faserplatten oder Sperrholzplauen oder dgl, mit 
den PreBdruck ubertragenden sowie das zu pressende 
Gut durch die Presse ziehenden flexiblen endlosen 50 
Stahlbandern, die iiber Antriebstrommeln und Umienk- 
trommeln, urn den PreBtisch bzw. PreBbar gefuhrt sind 
und die sich mit einstellbarem PreBspalt uber mitlau- 
fende, mit ihren Achsen quer zur Bandiaufrichtung ge- 
fuhrten Rollstangen gegen Widerlager von Tisch und 55 
PreBbar abstiitzen, wobei die Rollstangen an ihren En- 
oen mittels Lagerbolzen in Gelenken von Fiihrungsket- 
ten und Bohrungen der Rollstangen axial verschiebbar 
angeschlossen sind, dadurch gekennzeichnet, daB mit- 
tels iiber oder unter den Fiihrungsketten (23) und in 60 
ihre Gelenkhulsen (31) mittels Fbrderzahne (29) von 

ein oder mehreren Forderketten (26) eingreifenden 
Brems- und/oder Zugkrafte auf den Lauf der Fiihrungs- 
ketten (23) ausubbar sind. 

7. Kontinuierlich arbeitende Presse zur Durchfuhrung 65 
des Verfahrens nach Anspruch 1 mit einer kontinuier- 
lich arbeitenden Presse zur Herstellung von Spanplat- 
ten, Faserplatten oder Sperrholzplauen oder dgl., mit 
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den PreBdruck ubertragenden sowie das zu pressende 
Gut durch die Presse ziehenden flexiblen endlosen 
Stahlbandern, die uber Antriebstrommeln und Umienk- 
trommeln, um den PreBtisch bzw. PreBbar gefuhrt sind 
und die sich mit einstellbarem PreBspalt uber mitlau- 
fende, mit ihren Achsen quer zur Bandiaufrichtung ge- 
fuhrten Rollstangen gegen Widerlager von Tisch und 
PreBbar abstiitzen, wobei die Rollstangen an ihren En- 
den mittels Lagerbolzen in Gelenken von Fiihrungsket- 
ten und Bohrungen der Rollstangen axial verschiebbar 
angeschlossen sind, dadurch gekennzeichnet, daB mit- 
tels iiber oder unter den Rollstangen (12) angeordneten 
und in diese mit Forderzahne (29) von ein oder mehre- 
ren Forderketten (26) eingreifenden Brems- und/oder 
Zugkrafte auf den Lauf der Rollstangen (12) ausubbar 
sind. 

8. Kontinuierlich arbeitende Presse nach den Ansprii- 
chen 6 und 7, dadurch gekennzeichnet, daB frequenz- 
geregelte Antriebe fur die Forderketten (26) vorgese- 
hensind. 

9. Kontinuierlich arbeitende Presse nach Anspruch. 6 
.bis 8, daB die Forderketten (26) mit je zwei Kettenrader 

>(25) antreibbar und uber sie endlos umlaufend gefuhrt 
sind. 

10. Kontinuierlich arbeitende Presse nach den Ansprii- 
chen 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB je nach An- 
zahl an Stellantrieben (30) fur die Kettenrader (25) 
Sensoren (27) zur Erfassung der Stahlbanderlage vor- 
gesehen sind. 

11. Kontinuierlich arbeitende Presse nach einem oder 
mehreren der Anspriiche 1 bis 4, gekennzeichnet durch 
eine Regelung der Stahlbander (5, 6) parallel/langs der 
Langsachse (I-I) durch elektromotorische oder hydrau- 
lische Antriebe aufgrund der MeBsignale von ein- oder 
beidseitig der Langsseiten der kontinuierlich arbeiten- 
den Presse (1) angebrachten ein oder mehrere Stahl- 
bandverlaufssensoren (27). 

12. Kontinuierlich arbeitende Presse nach einem oder 
mehreren der Anspriiche 1 bis 5, gekennzeichnet durch 
eine Regelung, wonach ein Regelungsprozessor die 1st- 
meBwerte der Stahlbandverlaufssensoren (27) auswer- 
tet und uber einen Regelalgorithmus Ausgangssignale 
errnittelt, die als Stellwertsignale an die Stellantriebe 
(30) ausgegeben werden und somit dem Stahlbandver- 
lauf entgegenwirken. 
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